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Vorrichtung zura Anspritzen von mehr- 
teiligen Sohlen aus Gummi oder Kunst- 
atoff an Schuhschafte. 

Die Erf indung betriff t eine Vorrichtung zuin Anspritzen 
von mehrteiligen Sohlen mit einem Uber die geeamte 
SoM enstiirke durchgehenden Randatreifen und einer von 
diesem eingefaflten, anderaartigen, insbeaondere anders- 
farbigen Laufsohle aus Gummi oder Kunststoff an Schuh- 
schafte in einer S;;ritzgie6form mit Leisten, Seiten- 
rahmen und hohenversehiebbarem Bodenstempel, der in 
Einspritzytellung fur die einzelnen Sohlenteile unter- 
halb der unteren Begrenzung derselben gehalten und 
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zum Auaforraen sowie Anformen der Sohle beziehunsa- 
weise des Sohlenteils an den Schaft in die der un- 
teren Begrenzung dieser Teile entsprechenden Stellung 
fahrbar ist. 

Beim Anapritzen von Sohlen vox' allem aua Gummi an 
Schuhschafte entstehen in der Spritzgieflform verhalt- 
nismaflig hohe Drtieke, die nioht nur su einer Uber- 
mafligen Beanspruchung der Spritzgieflform sowie dee 
Schuhschaftee ftthren, 8ondern auch vor allem den Aua- 
trieb von Spritzwerkstoff im Bereioh von Stofifugen 
awiachen Pormteilen aur Polge haben. Zur Verringerung 
des Druckaufbaus im Tormenbohlraum ist bereita vqr- 
geschlagen worden, eine der Sohle entaprechend dosierte 
Menge des Spritzwerkatoffe in einen Formenhohlraum 
einzuapritzen, der grtifler iat ala die fertige Sohle. 
Erst nach beendeter Einspritzung wird der Formenhohl- 
raum zur Verfeatigung und Ausformung ; dea Spritzwerk- 
atoffe zur Sohle und deren gleiohzeitiger Verbindung 
mit dem Sohuh8chaft auf die GrBfle der fertigen Sohle 
reduzlert. Hierduroh wird ein Ubermafliger Druok im 
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Formenhohlraum wHhrend des Einspritzvorganges vermieden. 
Zum An- und Ausformen der Solile 1st jedocn ein gewisser 
Druck erforderlich, der dazu fiihrt, daB insbesondere 
im Bereich der Fuge zwischen dem Bodenstempel und dem 
Seitenrahmen der Spritzgieloforw ein gewisser Austrieb 
entsteht. Dieser Austrieb des S x ritzwerks toffs ist be- 
sonders nachteilig bei der Herstellung von Sohlen mit 
Teilen aus verschiedenartigem, insbesondere verschieden- 
farbigem V/erkstoff . Beim An- und Ausformen der Lauf- 
solile durch entsprechende Aufwlirtsbewegung des .Boden- 
stempels vird namlich der Austrieb, der bei der Her- 
stellung einer ersten Sohlenschicht beziehungsweise 
eines Randstrgifens bei einer vorhergehenden An- und 
Ausformung entstanden ist, an die Unterseite der Lauf- 
sohle gedrUckt, wodurch diese bei unterschiedlichen 
Farben des Werkstoffes ein unansehnliches Aussehen be- 
halt. Dadurch, dafl der Austrieb beim An- und Ausformen 
eines ersten Sohlenteils an die Unterseite der Lauf- 
sohle geschoben beziehungsweise gedrUckt wird, wenn 
diese an und ausgeformt wird, ist es nieht moglich, 
diesen Austrieb, wie ansich ublich, nach Pertigstellung 
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der Sohie zu entfernen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung vorzuschlagen, nilt deren Hilfe die voran- 
stehenden Nachteile vermieden werden. Insbesondere 
soil vermieden werden, daB der beim Aus- und Anformen 
eines ersten SohlenteilB gebildete Austrieb beim An- 
und Ausformen eines weiteren Sohlenteils, insbesondere 
einer Laufsohle an diese angedrtickt beziehungsweise 
ganz oder teilweise eingedrUckt wird. 

Die Erfindung besteht d*rin f daB der beim An- und Aus 
formen des zuerst gebildeten Sohlenteils, insbesondere 
Rand streif ens, an des sen unterer Kante entstehende 
Austrieb bei der AufwSrtsbewegung dee Bodenstem^els 

zura An- und Ausformen der Laufsohle durch einen unab- 
hangig vom Bodenstempel bewegbaren Steg verdeckt 1st. 

Durch die Erfindung wird vermieden, daB der beim vor- 
hergehenden An- und Ausformen entstandene Austrieb beim 
An- und Ausformen der Laufsohle durch den aufvgrtsbe- 
wegten Bodenstempel mitgenommen und in die Laufsohle 
gedriickt wird, Duroh den unabhfingig vom Bodenstempel 
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bewegbaren Steg bleibt der Austrieb in der beim An- 
und Ausformen entstandenen lage, n ! '.mlich senkrecht 
zur Sohlenebene freistehend. Hier kann der Auatrieb 
nach Pertigstellung und Entformen der Sohle in ublicher 
Weise miihelos ontfernt werden. 

Hachfolgend werden weitere Einzelheiten anhand eines 
in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei spiels 
der Erfindung naher erlautert. Es zeigt: 



Pig. 1 , eine herkominliche SpritzgieBform in schema- 
tischein Querschnitt, 

Pig. 2 eine SpritzgieQform geinfifi der Erfindung in 
Ausgangsstellung, iin Querschnitt, 

Pig. 3 eine SpritzgieBform gemafi der Erfindung beim 
An- und Ausformen eines ersten Sohlenteile, 

Pig. 4 die SpritzgieBform gewafl der Erfindung beim 

Jinspritzen des Werkstoffes fUr eine Laufsohle, 

Pig. 5 die Spritzgieflform beim An- und Ausformen der 
laufsohle. 
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Die Erfindung befaBt sich mit der Herstellung von 
Schuhwerk mit angespritzten, insfcesondere aus Gummi 
bestehenden Sohlen. Die durch die Erfindung gelSsten 
Probleme treten vor allera beim Sritzgiefien von Gummi 
auf, da hier die Dr'ucke verhaltnismaBig hoch sind, 
sie konnen aber auch bei Kunststoffen auftreten. Speziell 
geht es um die Herstellung von Schuhwerk mit einem iiber 
die gesamte Hbhe der Sohle durchgehenden Randstreifen 10 
und einer geaondert angeformten, vorzugsweise aus einem 
andersf arbigen Werkstof f bestehenden Lauf sohle 1 1 , die 
durch den Randstreifen 10 umgeben ist. Gegebenenfalls 
kann noch, wie bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeir 
spiel, eine Zvischensohle 12 vorhanden sein, die mit 
dem Randstreifen 10 zugleioh an- und ausgeformt wird 
und demnaoh aus demselben Material besteht. 

Die Spritzgieflform besteht in Ublicher Weise aus einem 
Leisten 13, auf den ein Schuhschaft 14 aufgezogen ist, 
einem hBhenverschiebbaren Bodenstempel 15 und einem 
vorzugsweise langsgeteilten Seitenrahmen 16. Die Sohlen- 
teile 10, 11 und 12 werden in der Weise hergestellt, 
daB der jeweils hierftir vorgesehene Werkstoff ttber 
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Eins^ritskanale 17 beaiehungsweise 18 im Seiten- 
rahmen 16 in einen vergroBerten Pormenhohlraua ein- 
gespritzt wird. Der Forinenhohlraum 1st wahrend des 
Jina^ritzens durch entsprechende Stellung des Boden- 
stempels 15 groBer als das Volumen des fertigen Sohlen- 
teils 10, 11, 12. 

Beim Sinspritze.i des Werkstoffes fur den Randstreifen 
10 und die Zwischensohle 12 hat der Bodenstempel die 
durch eine gestrichelte Linie 19 wiedergegebene Stellung, 
wobei der Vlerkstoff iiber den Einspritzkan^l 17 ein- 
geflihrt wird. Zum An- und Ausformen des Randstreifens 10 
and der Zwischensohle 12 wird der Bodenste.apel 15 
nach dem Einspritzvorgang in die der Form des Rand- 
streifens 10 und der Zwischensohle 12 ents^rechende 
leistennahe Stellung gefahren. In dieser Stellung er- 
gibt sich zwangslllufig in der zwischen dem Bodenstempel 
15 und deni Seitenrahmen 16 gebildeten StoQfuge 20 ein 
" Austrieb 21 . 

Zum £in«pritzen des Werkstoffes fUr die Laufsohle 11 
Ubor den Einspritzkanal 18 wird der Bodenstempel in 
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die durch striehpunktierte Linie 22 angegebene Stellung 
abgesenkt. Zuin anschliefienden An- und Ausforiaen der 
Laufsohle 11 wird der Bodenstempel in die durch die 
Unterseite 23 der Laufsohle 11 bestiramte Hcihenlage 
bevegt. In dieser Stellung ist der Bodenstempel 15 
etwa blindig mit der unteren Kante 24 des Randstreifens 10. 

Es hat sich gezeigt, dafi bei der Aufwartsbewegung des 
Bodenstempels aus der Stellung gemae der etrichpunk- 
tierten linie 22 in die der Unterseite 23 der Lauf- 
sohle 1 1 entsijrechende Stellung der vorher gebildete 
Austrieb 21 durch den Bodenstempel 15 mit hochgeschoberi 
und ganz oder teilweise in die Laufsohle 11 eingedrttekt 
wird. Dies ist aus verschiedeneh GrUnden nachteilig. 
Insbesondere wird die Unterseite 23 der Laufsohle 11, 
speeiell bei verschiedenfarbigem Material, unansthnlioh. 

Die in den Fig. 2 - 5 in verschiedenen Stellungen ge~ 
zeigte Spritzgiefifora gemttB der Erfindung beseitigt 
diesen Hachteil. 

Zu diesem Zweck ist ein den Bodenstempel 15 vorzuga- 
weise ringsherum umgebender Steg 25 vorgesehen, der 
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unabhiingig vom Bodenstempel 15 bewegbar ist. Im ttbrigen 
1st die SpritzgieBform in der gleichen Weise aua^ebildet, 
wie unter Fig. 1 beschrieben. Der zuaatzlich vorhan- 
dene Ste^ 25 erganzt den Bodenstempel 15 auf die in 
Fig. 1 gezeigte Grofle. 

Fig. 2 zeigt die Ausgan-sstellung der Spritzgiefiforin, 
bei der der Bodenstempel 15 und der vorzugsweise 
^ b'dndig liegende Steg 25 abgesenkt sind. Uber den Bin- 

j spritzkanal 17 wird Werkatoff ftir den Randstreifen 10 

und gegebenenfalls die Zwischenaohle 12 eingespritzt . 



j iTach Beendigung des Einspritzvorganges werden Boden- 

f , stempel 15 und Steg 25 in Richtung auf den Leisten 13 ^ 

verfahren, urn -den Randstreifen 10 und die Zwischensohle 
12 aus- aowie an den Schaft 14 anzuformen. Hierbei 
wird in der Stofifuge 20 zvischen dem Steg 25 und dem 
Seitenrahmen 16, speziell an der unteren Kante 24 des 
Randstreifens 10 der bereits erwahnte Austrieb 21 ge- 
bildet. 5) 

Zum Einspritzen des Werkatoffeo fUr die laufeohle 11 
wird der Bodenstempel 15 in eine Stellung unterhalb 
des Einapritzkanals 18 abgesenkt (Fig. 4). Der Steg 25 
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wird demgegeniiber nur bis an die untere Kante 24 des 
Randstreifens 10 abgesenkt und verdeckt somit den 
▼orher entstandenen Austrieb 21 . Der Steg 25 ist mit 
einer Durchtrittsbohrung 26 versehen, die in dieser 
Stellung mit dem Einspritzkanal 18 fluchtet, so dafl : 
der Werkstoff fttr die Laufsohle 11 in der beschriebenen 
Weise eingeapritat v/erden kann. 

Zum An- und Ausfonnen der Laufsohle 11 wird sodann 
der Bodenstempel 15 in die der Unterseite 25 der lauf- 
sohle 11 entsprechende Stellung bewegt, die vorzugs- 
weise mit dem oberen Rand 27 des Steves -25 bttndig 
abschlieflt. Nunmehr wird in der Ublichen Weise die 
Laufsohle 11 gebildet und angeformt, ohne dafl wie 
blsher der Austrieb 21 dee Randstreifens 10 in die 
laufsohle 11 eingeformt wird. Dieser Austrieb 21 bleibt 
vielmehr in der ursprUnglichen Stellung etwa senkrecht 
zur Sohlenebene, so daB er naoh dem Entforaen der 
Sohle leic^t und mUhelos entfernt werden kann. 

Gegebenenfills ersoheint nooh in der StoBfuge 28 
zwischen dem Bodenstempel 15 und dem Steg 25 ein 
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weiterer Austrieb 29, der aber ebenfalls un-efahrlich 
1st, veil er senkrecht zur Sohlenebene steht und somit 
zusammen rait dera Austrieb 21 entfernt werden kann. 
ZveckmaBigerweise sind die einander zugekehrten Kanten 
des Steges 25 und des Bodenstempels 15 mit einer 
Kantenbrechung 30 versehen. 

Durch die Erfindung wird somit eine fur die Praxis 
verbal tnismaBig einfache Losung vorgeschlagen, den 
zwangslaufig entstehenden Austrieb 21 zwar nicht zu 
vermeiden, aber immerhin doch unschadlich fUr die 
: Qualitat deB hergestellten Schuhwerks zu machen.; 
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AnsprUche 



Vorrichtung zum Anspritzen von mehrteiligen 
Sohlen mlt einem Uber die geeamte Sohlenstarke 
durchgehenden Randstreifen (10) und einer von die- 
sem eingefaSten, andersartigen, inabeeondere anders- 
farbigen Laufsohle (11) aus Gummi oder Kunststoff 
an Schxiti8chfifte (14) in einer Spritz^ieSform xait 
Leisten (13), Seitenrahinen (16) und hbhenverschieb- 
barein Bodenstempel (1.5) f der in Einapritzstellung fttr 
die einzelnen Sohlenteile unterhalb der unteren Be- 
grenzung derselben gehalten und zum Ausfprmen und 
Anformen der Sohle beziehungsweise der Sohlenteile 
an den Schaft (14) in die der unteren Begrenzung 
dieser Teile entsprechende St el lung fahrbar iet> da- 
durch gekennzeichnet, daB der beim Ah-* und Ausfprmen 
dee zuerst gebildeten Sohlenteile/ ine be sonde re Rand- 
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streifens (10) an desuen unterer Kante (24) entstehende 
Austrieb (21) Dei der Aufwartsbewegung des Bodenstem- 
pels (15) zum An- und Ausformen der Laufsohle (11) 
durch einen unabhangig vom Bodenstempel bewegbaren 
Steg (25) verdeckt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der in seinen Querabmessungen entsprechend ver- 
ringerte Bodenstempel (15) ringsherum von dem Steg (25) 
umgeben ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch T und/oder 2, aadurch 
gekennzeichnet, dafi der Steg (25) -It einer Durchtritts- 
bohrung (26) versehen ist, die sum Einspritzen des 
Verkstoffes filr die Laufsohle (t1) mit einem hierfttr 
vorgesehenen Einspritzkanal (18) fluchtet. 

4 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 

* aprUche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der Steg (25) 
wtthrend des Einspritzens des Werketoffee fUr die Lauf- 
sohle (11) und wahrend der Aufwartsbewegung des Boden- 
stempels (15) sum An- und Auaformen derselben mit dem 
oberen Rand (27) in Hfcihe der unteren Kante (24) des 
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Randstreifens (10) gehalten 1st, die vorzugsweise 
in der Ebene der Unterseite (23) der Laufsohle (11) 
liegt. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dafi der Steg 
(25) beim Einspritzen dee Werkstoffes fUr den Rand- 
streifen (10) und gegebenenfalls einer Zwischensohle 
(12) aowle beim An- und Ausformen derselben mit dem 
Bodenstempel (15) bundig ist. 



Fttr den Anmelder 

Pn!r» 

Dipl. ■: :er 

Bremen, den 4. 9* 1967 u . -> n . a n 

Sfevoytsfi 1 K-!c ton ;W21 72 

Anmelder: 
Desma-Werke GmbH. 

Ueaen b. Bremen 
Desmastr. 112 
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